REPUBLIQUE FRANCAISE 

INSTtTUT NATIONAL ,A " "» ' 

DE LA PROPRIETE WOUSTBIEUE 

PARIS 



@ N* de publication : 2 441 549 



A , DEMANDE 

DE BREVET D' INVENTION 

© N° 78 32355 



@ 



Classification Internationale. (Int CI 3) B 65 D 1/24. 43/16//86/32. 
Date de depot 16 novernbre 1978, a 15 h. 



© Date de la mise a la disposition du 

public de la demande B.O.P.I. - tUites» n. 24 du 13*1980. 

© Deposant : BOURSIER Leon, resident en France. 



@ Invention de : 

@ Titulaire : Idem @ 

@ Mandataire : Andre Lemonnier, Conseil en Brevets d'lrwention. 4, boulevard Saint-Denis, 
75010 Paris. 



1 



2441549 

La prisente invention concerne les emballages moulSs en 
pate a papier. Ces emballages doivent presenter une forme en 
depouille, d'une part, pour permettre leur demoulage du moule de 
fabrication et, d' autre part, pour pouvoir avant usage Stre empi- 
5 16s pour require le volume de stockage. Par contre 1 » automatiza- 
tion des machines d'emballage nScessite un dgsempilage aussi fa- 
cile que possible, soit manuel, soit sur desempileur mScanique des 
emballages mis en oeuvre. 

Or les emballages formant bolte notamment les boltes a 

10 oeufs comportent une partie avec des alvfioles et une partie formant 
couvercle solidaires le long d'un bord commun formant articulation. 
Lors de l'empilage les parties formant couvercle s'emboitent les 
unes dans les autres et, de m§me, les parties comportant des alvgo- 
les. Toutefois l'emboitement est limite, comme cela est bien connu, 

15 par l'Spaisseur maximale selon la direction d'emboltement, c'est-a- 
dire la longueur de la coupe par un plan parallSle a cette direc- 
tion si l'eiemant est parfaitement rigide. Dans le cas d'une paroi 
incline la distance d'emboltement est egale a l'gpaisseur de la 
paroi divisee par le sinus de 1" angle d'inclinaison. Avec des 

20 parois de tres faible Spaisseur de l'ordre du demi millimetre 
comme celles en pate a papier moulee qui ont subi un formage par 
compression apres moulage et qui presentent un angle de dSpouille 
superieur a 10°, cette distance d'emboltement est de l'ordre de 
2,5 mm. De plus entre des surfaces lisses, 11 se produit lors de 

25 l'emboltement serrS un phenom&ne de ventouse qui s 'oppose au 

desempilage. Pour accroltre la distance d'empilage, il est nices- 
saire de realiser des sur6paisseurs selon la direction d'empilage, 
surfipaisseurs qui sont crfiSes de fabrication dans la partie com- 
portant des alveoles du fait des depots de pate dans les diSdres 

30 entre alveoles qui cr€ent des Spaisseurs de l'ordre du centim&tre. 

En consequence lors de l'empilage les parties formant cou- 
vercles ont tendance a s'encastrer les unes dans les autres beau- 
coup plus profondement que les parties comportant des alveoles, du 
fait de plus que leur surface de fond doit §tre plate pour rece- 

35 voir soit une impression, soit une etiquette, et que des bossages 
par amas de pate ne pouvant §tre realises sur cette partie pour 
des raisons esthfitiques et pratiques. 

En outre du fait de 1' articulation r6alisee entre le cou- 
vercle et la partie comportant des alveoles, l'encastrement des 
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couvercles n'est pas limits par l'encastrement de la partie a 
alveoles et il se produit un pliage inverse en forme de toit 
d'autant plus accentuS que le nombre de boltes empilSes est plus 
SlevS et le desempilage automatique en est rendu plus difficile et 
5 plus aleatoire. 

La prSsente invention a pour but de remSdier a ces incon- 
vSnients et de rSaliser un empilage avec emboltement a plat 
d'emballages moulSs en pate a papier comportant une partie munie 
d' alveoles et une partie formant couvercle a fond plat rSunies par 

10 une charniere , ces deux parties comportant des surfaces en depoullle 
aboutlssant a ladite charniSre, cet emballage 6tant caracterise en 
ce qu'il comporte sur les faces exterieures des surfaces en 
depoullle aboutlssant a la charniere des elements en saillie for- 
mant butees et cooperant pour limiter le pliage inverse autour de 

15 la charniere. Par pliage inverse on entend le pliage dans la direc- 
tion opposee a celle rabattant le couvercle sur la partie munie 
d* alveoles. 

De preference ces elements de butee sont realises autour 
d'au moins une partie de d6coupes aboutlssant k la charniere for- 

20 mees dans les surfaces en depoullle aboutlssant a ladite charniere. 
Avec cette caracteristique on evite le pliage inverse de 
1' emballage autour de la charniere et on obtient a 1' empilage un 
emboltement ou encastrement de mfime valeur pour les parties munies 
d' alveoles et pour les parties formant couvercle. Toutefois la par- 

25 tie formant couvercle se trouve suspendue en porte-a-faux latSra- 
lement a la partie comportant des alveoles et la charniere, affal- 
blie par les decoupes qui sont n€cessaires pour §carter les butees 
de la ligne de charniere sans augmenter exag§rSment la distance 
d'empilage, pourrait Stre endommagee par la pression exercfie par 

30 le dispositif de desempilage ou toute autre force analogue, sur la 
partie formant couvercle. 

Pour y remedier et selon une autre caracteristique de 
1' invention au moins un element de butee complgmentaire est reali- 
se sur la surface en depoullle de l'eiement formant couvercle op- 

35 pos6e a la charniSre, cet element de butee coop6rant avec 1' autre 
element de couvercle d'au moins un emballage juxtapose^ dans l'em- 
pilage . 

Cet element de butee qui, en pratique, doit Stre realise 
par un dSpSt accru de pite sur le moule de formation, se trouve de 
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ce fait obligatoirement dispose sur la surface ext§rieure del 'ele- 
ment formant couvercle et presente par rapport au bord libre cor- 
respondent de l» element formant couvercle un developpement dans un 
plan perpendiculaire a la charniere sensiblement egal a la distance 
5 d'emboltement de l'element comportant des alveoles. De ce fait dans 
la position d'emboltement de deux parties comportant des alveoles, 
l'extremite inferieure de l'element de butee de la partie de cou- 
vercle de l'emballage superieur viendra en butee sur le bord libre 
de la partie de couvercle de l'emballage infSrieur. 
10 D'autres caractfiristiques de la presente invention apparal- 

tront a la lecture de la description detaillee de divers modes de 
realisation falte ci-apres avec reference aux dessins ci-annexes 
dans lesquels : 

Fig. 1 est une vue en coupe dans un empilage d'emballages 
15 moules en plte a papier de l'art antirieur; 

Fig. 2 est une vue en coupe correspondante pour un empilage 
d'emballages conformes a 1' invention; 

Fig. 3 est une vue en elevation par III-IIi de figure 2 
d'un emballage conforme a 1' invention, 
20 Pig. 4 est une vue analogue a figure 3 pour une variante 

de realisation, et 

Fig. 5 est une vue en coupe de detail destinee a expllquer 
le precede de formation des elements de butee. 

L'emballage mouie en pSte a papier de l'art ant6rieur com- 
25 porte une partie 1 dans laguelle sont formes les alv6oles 2 desti- 
nes a contenir les oeufs lesquels sont s6pares par des nervures 3 
et des piliers 4. Sur l'un des bords 5 de cette partie est articu- 
iee, par une ligne de pliage, la partie formant couvercle 6 form6e 
essentiellement par une surface de fond plane 7 et des parois 
30 laterales inclinees 8. Dans les diedres correspondant aux nervures 
3 il existe en general des surepaisseurs de pate et lors de 1' empi- 
lage des emballages a plat les parties 1 sont moins encastr6es, 
e'est-a-dire empil6es moins serr€ que ne le permettrait l'epaisseur 
de la partie 6 formant couvercle. II en resulte que lors de l'empi- 
35 lage les emballages se plient autour de la charniere 5 en sens 
inverse de la direction correspondant au rabattement du couvercle 
sur le corps de la bolte comme repr6sent6 a la figure 1. Un tel 
mode d 'empilage rend le d€sempilage de piles importantes tres dif- 
ficile d'autant plus que s'ajoute a la position variable de la 
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partle formant couvercle un effet de ventouse entre les surfaces 
emboltees . 

Confonaement & ' 1 1 invention et conune represents dans la 
figure 2, on realise sur les faces exterieures des surfaces en 
5 depouille 9 du couvercle et 10 de la partie comportant des alveoles 
aboutissant a la charniere 5 des elements en saillie 11 formant 
des butees qui viennent coopfirer lors de la mise a plat pour empS- 
cher le pliage inverse autour de la charniere 5. Les surfaces 12 
par lesquelles la partie formant couvercle vient prendre appui sur 

10 les surfaces 13 de la partie alveolee res tent de ce fait dans un 
mSme plan et les fonds 7 des diffgrents emballages empiles restent 
paralleles entre eux. Les butees 11 sont realises le long du bord 
inferieur de d6 coupes ou fenetres 14 rSalisees au moulage dans le 
bord superieur des parois en depouille 9 et 10 aboutissant a la 

15 charniere 5. La hauteur des butees 11 ainsi deportees par rapport 
a la charniere peut fitre reduite et elle pent mSme gventuellement 
itre du mime ordre que 1'epaisseur de la parol, sur tout si l'encas- 
trement est limits par des butees situees sur la paroi 8 opposee a 
la charniere 5 de la partie formant couvercle comme decrit ci-apres. 

20 En effet avec la limitation du pliage inverse obtenue par 

les butees 11, la partie formant couvercle se trouve, dans l'empi- 

lage , en porte-a-faux. Ceci presente un inconvenient par 
exemple notamment dans le cas d'un dSsempileur a suceurs car la 
pxession de mise en appui des ventouses sur le fond 7 peut se tra- 

25 duire par un certain degr€ de pliage autour de la charniere 5 ou 
m&ne par une rupture de la charniere qui est affaiblie par les 
decoupes 14. 

Pour y remedier, on realise sur la paroi en depouille 8, 
opposee a la charniere 5, de la partie formant couvercle 6, des 

30 surSpaisseurs qui, en venant prendre appui sur la partie corres- 
pondante du bord de l'emballage se trouvant en dessous dans l'empi- 
lage, limitent l'encastrement des emballages. On a d€j& propose de 
limiter l'encastrement par des saillies extfirieures rfialisees 
notamment dans les arStes 15 {Fig. 3) de la partie formant couver- 

35 cle mais ces saillies 16 qui sont des decrochements de la paroi ne 
prennent appui sur le bord du coin du diedre de l'616ment inferieur 
que par une surface extremement rfiduite et sous une charge mSme 
reduite, ces saillies sont susceptibles de s'encastrer dans la 
partie formant couvercle qui se trouve en dessous. 
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Les surSpaisseurs formant butSes 17 peuvent etre rSalisSes 
soit a la base de d§coupes 18 rSalisSes dans la parol 8 comme 
illustrS dans les figures 2 et 3, soit entre le rebord 19 et les 
fenStres 20 dans lesquelles viennent s' engager les crochets 21 
5 pour assurer la fermeture de la bolte, comme illustrS dans la figu- 
re 4. Les dScoupes 18 sont analogues aux dScoupes 14 et les dScou- 
pes 14 coopSrant entre elles et les dScoupes 18 coopSrant avec les 
dScoupes analogues prevues dans la parol 22 de la partie a alveoles, 
rSalisent, a la fermeture ,des fenetres rendant visible? les pro- 

10 duits logSs dans les alvSoles. 

La realisation de surfaces de butSe suffisamment precises 
est facilitSe par le procSdS de fabrication dans leguel les pro- 
duits en pate a papier sont tout d'abord moulfis par filtration 
puis remis en forme par compression entre des moules de finition. 

15 En effet la mise en forme de finition admet uh dgmoulage avec une 
dSpouille faible ou nulle pour certaines parties de surface rSduite 
de 1' ob jet moul€ alors que la formation sur surface filtrante 
nficessite dans tous les cas une dSpouille notable. En consequence 
et comme illustrS dans la figure 5, les surSpaisseurs formant 

20 butSe 11 et 17 sont moulSes comme illustrS en 17' avec une certaine 
dSpouille et elles sont formSes sous pression au cours du stade 
ultSrieur afin de rSaliser des surfaces de butSe parall&les ou 
perpendiculaires 3 la direction de dSmoulage. 

Les modes de rSalisation ci-dessus dScrits a titre d'exem- 

25 pies sont susceptibles de recevoir des modifications sans sortir 
du cadre de la prSsente invention telle que dSfinie par les reven- 
dications. 
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REVENDICATIONS 

1. - Un emballage mouie en pSte a papier comportant une par- 
tie munie d' alveoles et une partie formant couvercle a fond plat 
reunies par une charniere, ces deux parties comportant des surfa- 
ces en depouille aboutissant 3 ladite charniere, cet emballage 

5 etant caracterise en ce qu'il comporte sur les faces extfirieures 
des surfaces en depouille aboutissant a la charniere des elements 
en saillie formant butSes et cooperant pour limiter le pliage 
inverse autour de la charniere. 

2. - On emballage mouie en pSte 3 papier selon la revendica- 
10 tion 1, caracterise en ce que les elements de butee sent realises 

autour d'au moins une partie de d§ coupes aboutissant H la charniere 
form€es dans les surfaces en depouille aboutissant & ladite char- 
niere. 

3. - un emballage mouie en pate a papier selon l'une quelcon- 
15 que des revendications 1 et 2, caracterisS en ce qu'au moins un 

element de but€e compiementaire est realise sur la surface en 
depouille de 1» element formant couvercle opposee 3 la charniere, 
cet element de butee cooperant avec 1' autre element de couvercle 
d'au moins un emballage juxtapose dans l'empilage. 

20 4.- Un emballage mouie en pate a papier selon la revendica- 

tion 3, caracterise en ce que l'616ment de butee est realise par 
une sur6paisseur de pate en dessous de dScoupes reallsees dans le 
bord de la surface en d6pouille de l'eiement formant couvercle. 

5.- Un -emballage mouie en pSte a papier selon la revendica- 

25 tion 3, caract€ris6 en ce que l'eiement de butee est realise par 
une sur6paisseur de pSte entre le bord de la surface en depouille 
de l'616ment formant couvercle et les fen§tres rialisees dans 
celle-ci pour l'accrochage des crochets de fermeture. 
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